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Zr^^Turn Stape.n von Beha.tern aus ther.op.astischem Kunststotf und VorrlcHtung 
zur Durchiuhrung des Verfahrens 

(57) Das Stapein von Behaltern (2) aus thermopla- 
stiscnem Kunststotf und cias Oberfuhren der Stape, (7) 
auf eine Nachfolgeeinrichtung (8) sollten verbessen 
werden Es sollten Stapel (7) vorgsgebener Anzahl sto- 
rungsfrei erzeugt werden, au=h bei einer hohen .akt- 
zahl des Formwerkzeuges (1). Erreicht w.rd dies 
dadurch. dass die Behalter (2) in ein erstes Stapeima- 

gazin (4', gestapelt weroen, das nach =rrei=hen der vor- 

gegeoenen Anzahl mit einem benachbarten 

Stapelmagazin (5) zwischen zwei Takten ausgetauscht 

wird Das Stapein in die Stapelmagazine (4,5) erfolgt 

direk^ aus dem Formwerkzeug (1) heraus oder durch 

eine r wis chengeschalieta Ubergabeeinrichtung. 




Fig. 2 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Sta- 
peln von Behaltern, die in einem Formwerkzeug aus 
einer thermoplastischen Kunststofffoiie geformt. ausge- 5 
stanzt und zu Stapelmagazinen gefuhrt werden nach 
der Gattunc des Hauptanspruches sowie eine Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 
[0002] Es ist bekannt, aus einer thermoplastischen 
Kunststofffoiie geformte und ausgestanzte Behaiter in w 
Stapelmagazinen zu stapeln und die Stapel bei einer 
bestimmten Lange Oder bei einer bestimmten Stuckzahl 
aus den Stapelmagazinen zu entfernen und Nachfolge- 
einrichtungen zuzufuhren, In diesen Nachfoigeeinrich- 
tungen wird entweder eine Bearbeitung vorgenommen, 15 
es wird z. B. der Behalterrand gebordelt, Oder die Stan- 
gen werden in Folie verpackt und dann in Kartons uber- 
geben. Es ist ferner bekannt, die Behaiter mehrreihig 
mit mehreren Behalterpro Reihe zu formen und die Sta- 
pel mittels einer Ubergabeeinrichtung aile hintereinan- 20 
der zu fuhren, urn sie z. B. durch eine einzige 
Bordelstation zu fuhren. Vor dem in Abgabesieltung 
geschwenkten Formwerkzeug sind Stapelmagazine zur 
Aufnahme jeweils des Gesamtnutzens der pro Takt im 
Formwerkzeug geformten Behaiter angeordnet. 25 
Das Abfuhren von Stapeln bestimmter Lange aus den 
Stapelmagazinen benotigt eine gewisse Zeit und in die- 
ser Zeit muss das Formwerkzeug weiter produzieren, 
und die 3ehalter mussen in dieser Zeit gestapelt wer- 
den konnen. Im DE 298 02 318 U 1 wird hierzu vorge- 30 
schlagen, in der Stapelstation ein starres 
Stapelmagazin und daruber ein bewegliches Stapelma- 
gazin anzuordnen, wobei das bewegiiche Stapelmaga- 
zin sowohl in Stapelrichtung als auch quer verschiebbar 
ausgebildet ist. Die Behaiter werden zunachst in das 35 
starre Stapelmagazin ubergeben und gelangen ab einer 
bestimmten Stapefhohe in das bewegiiche Stapelmaga- 
zin. 

[0003] Aus der DE-PS 26 48 563 C 2 ist es bekannt, 
die Behaiter ebenfalls zunachst in ein starres unteres 40 
Stapelmagazin zu ubergeben, sie gelangen dann in ein 
hohenverschiebbares Stapelmagazin, das einen Stapel 
einer bestimmten Lange bzw. Anzahl von Behaltern 
abhebt. Ein seitlich angeordneter Schieber Cibergibt 
diese Stapel auf ein horizontal stehendes Ablageblech. 45 
[0004] Diese Art der Stapelbehandiung sieht kein 
Hintereinanderfuhren von Stapeln vor. Diese mussten 
erneut ergriffen werden, was storungsanfallig ware. Bei 
beiden genannten Veroffentlichungen ist es nachteiiig, 
dass die Anzahl der gestapelten Behaiter wahrend der 50 
Zeit des Uberfuhrens der Stapel aus den Stapelmagazi- 
nen heraus abhangig ist von der Taktzahl des Form- 
werkzeuges. Die Uberfuhrungszeit der Stapel ist 
aufgrund dergegebenen Wege und Geschwindigkeiten 
der Antriebe konstant. Das heiBt aber dass wahrend 55 
dieser Ubergabezeit eine unterschiedliche Anzahl von 
Behaltern geformt und gestapelt wird. Dies ist dann von 
Bedeutung und bringt Steuerungsprobieme mit sich, 



wenn Stapel mit einer bestimmten Anzahl von Behal- 
tern gebildet werden sollen. Ein weiterer Nachteil beider 
Stapelverfahren besteht darin, dass die 3ehalter uber 
zwei Stapelkanten gedruckt werden mussen, was 
immer mit einer Deformationsgefahr verbunden isi. 
Beim Zuruckkehren des beweglichen Stapelmagazins 
muss dieses uber die stehenden Stapel geschoben 
werdea was ebenfalls zur Deformation fuhren kann, 
weil ja jeder Behalterrand der stehenden 3ehalter uber 
diese Riickhalteorgane gefuhrt werden muss. Diese Art 
der Behaltererfassung bringt auBerdem eine hohe Sto- 
rungsanfallig ke it mit sich, was ein Abstelien der Form- 
maschine, eine Reinigung der Stapelmagazine oder ein 
Ordnen der sich in den Stapelmagazinen befindiichen 
Behaiter erfordert. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
das Verfahren so durchzufuhren, dass damit Stapel 
einer vorgegebenen Anzahl von Behaltern gebildet wer- 
den konnen, unabhangig von der Taktzahl des Form- 
werkzeuges, unabhangig von der Zeit, um die Stapel an 
Nachfolgeeinrichtungen zu uberfuhren und dies auch 
bei einer Unterbrechung durch einen Vorrichtungsstop. 
Das Verfahren sollte storungsunanfallig sein und auch 
bei hohen Taktzahlen oes Formwerkzeuges einsetzbar 
sein. bs sollte das Ubergeben von Behalterstapeln rei- 
henweise auf eine Machfolgeeinrichtung und ein 
rasches Umrusten der Vorrichtung auf ein anderes 
BehaltermaB ermoglichen. 

[0006] Zur Losung der Aufgabe werden die kenn- 
zeichnenden Merkmale des Hauptanspruches vorge- 
schlagen. Die Vorrichtung ist gekennzeichnet durch die 
Merkmale des Anspruches 9. 

[0007] Das Verfahren ist anhand der schemati- 
schen Zeichnungen verschiedener Ausfuhrungsbei- 
spiele der Vorrichtung naher besch'rieben. Es zeigt: 



Figur 1 
Figur 2 
Figur 3 und 4 



Figur 5 
Figur 6 und 7 
Figur 8 

Figur 9 und 10 
Figur 11 und 12 



eine Seitenansicht und 

eine Draufsicht sowie 

eine Ansicht in Richtung X in zwei 

Phasen des Verfahrensablaufes bei 

einer ersten Ausfuhrungsform der 

Vorrichtung. 

eine Seitenansicht einer zweiten 
Ausfuhrungsform. 

Seitenansicht und Draufsicht einer 

dritten Ausfuhrungsform. 

eine Draufsicht auf eine Vorrichtung 

gemaB einer vierten 

Eine Variante mit schwenkbaren 

und ggf. verfahrbaren 

Eine Variante mit einem Paletten- 

band 



[0008] Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens wird einer Thermoformmaschine nachgeschal- 
tet, die mittels eines Formwerkzeuges 1 Behaiter 2 aus 
einer erwarmten thermoplastischen Kunststofffoiie 3 
formt und ausstanzt. In den dargestellten Beispielen ist 
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di a ~ n e Kalfie oes Formwerkzeuges 1 scnwenkbar bis 
, u =insr horizontal, Lage ausgebilde:. die Senator 2 
werden norizonta aus dem Formwerkzeug 1 ausgesto- 
Ren Andere Ausgaberichtungen sind fur aas emn- 
dungsaemaBe Vsrfanren ebenfalls moglich. z.3. aurcn 5 
Schwenxer des Formwerkzeuges 1 nur um 7V aus aer 
Vertikaien heraus. 

roO091 3ei einer Vorrichtung gemaE einer ersten 
Ausfuhruncsform. die in den Figuren 1 bis 4 dargestellt 
ist ist ein erstes Staoeimagazin 4 so nana an oer Off- 
nu'nq des geschwenkten Formwerkzeugas 1 angeord- 
net dass die 3enalter 2 direkt in dieses eingesiapelt 
werden konnen - diese Position wird ais Stapeistat.on 
33 bezeichnet. Ruckhalteorgane halten die Benaiter _ 
in bekannter Weise zuruck. Das Stapelmagazin 4 * r. 
hohenverschiebbar ausgebildet und kann aus aer sta- 
pelsiation 33 herausso weit aogesenkt werden ('.age A 
in Figur 3), dass ein zweites Stapelmagazin 5 an seme 
Stelle gebracnt werden kann, und zwar zw.schen 2 
Arbeiistakten des Formwerkzeuges 1 . Das aogesenkte 20 
Stapelmagazin 4 ist uber einen nicm dargestellten 
motorischen oder pneumatischen Amrieb horizontal 
verschiebbar um ein Ma(3 gro&er als seine Bauoraite bis 
in die Lage 3 in Figur 3. Es wird dabei von FQarungen 6 
getragen und gefuhrt. Aus dieser Lage 5 heraus w.ra es 2= 
stufenweise in eine Stapelentnahmestation 32 soweit 
anaenoben. dass zunachst die obere Reine_von ata- 
pe rn 7 auf Hohe eines quer verlaufendan iransport- 
bandes 8 mit Querbalken 9 zu liegen kommt (Lage in 
Figur 4). Uber Scnieber 1 0 wird eine Reihe von Stapeln 30 
7 auf das Transportband 8 ausgeschooen. Das Trans- 
oortband 8 fuhrt die Stapel 7 - ggf. uber ein weiteres 
Transportoand - einer Weiterbearbeitung-behandlung 
zu F S folgt eine weitere Anhebung des Stapelmagazi- 
nes 4 so aass die nachste Reihe von Stapein 7 ausge- 35 
schoben werden kann. 3ei dreireihigen 
Stapeimagazinen erfolgt in gleicher Weise das Raumen 
der dritten Stapelreihe. 

[0010] Wenn das Stapelmagazin 4 entleert ist w.rd 
es abgesenkt und zuruck in die Stellung A gefuhrt. Es «o 
wartet dort. bis im Stapelmagazin 5 die vorgegebene 
Anzahl von Behaltern 2 pro Stapel 7 erreicht ist. Dann 
erfolot zwischen zwei Takten des Formwerkzeuges 1 
der Wechsei aer Stapelmagazine 4 und £, in dem das 
Staoeimagazin 5 angehoben wird in Stellung D und das 45 
Stapelmagazin 4 seine Stapelstellung einnimmt. Das 
Stapelmagazin 5 ist iiber einen Antrieb hohenver- 
schiebbar und uber einen zweiten Antrieb horizontal 
verschiebbar bis in die Stellung E (Figur 3), dabei 
gefuhrt und getragen von Fuhrungen 1 1 . Aus der Stel- 00 
lung p heraus folgt das Absenken stufenwe.se. so aass 
die einzelnen Stapelreihen vor das Transportband 8 
gefuhrt und ausgeschoben werden konnen. 
room Nach dem Leeren des Staoelmagazines 7 
wird dieses in Stellung D uberfuhrt und zum nachsten 55 
Magazinwechsel bereitgehalten, sodass diaser sehr 
rasch bei kurzem Fahrweg vorgenommen werden kanrv 
Die Bewegungsrichtungen beider Stapelmagazine 4, 5 



ist durcn die ^feiie 12. 1 3 dargestellt. 
[0012] DurcT diese Verfahrensweise is; es mcgiicn, 
all* 3=nal<e-' direkt c.nne weitere Jbergabe in Stapel- 
maqazhe i 5 einzustapeln und abgezahlte Stapel 7 
einfach herzusteller, Eine Umstellung der Vorrichtung 
auf eine anaere Behalterform eriolgt auf einfache Weise 
durch einen Wechsei der beiden Stapelmagazine 4, 5 
und eine Programmierung oes Hubes, der zum Rau- 
men aer einzelnen Stapelreihen erforderlich ist. u.es ist 
rascr, una onne Aufwand moglich. 3ei dieser Verfah- 
rensweise sind die Senaiter keinen groBen Bewegun- 
gen in ireier Atmosphere unterworfen, was eine 
Verkeimung der Sehalteroberflache zur Foige haben 
konnte. 

[0013] In Ficur 5 ist eine Erweiterung des Stapel- 
v=rfahrens dargestellt in der Weise, dass die 3ehalter 2 
vor dem Siaoeln um 1 80° gedreht werden, also mit dem 
Boden voran in die Stapelmagazine 4, 5 geschoben 
werden. Dies bringt gewisse Vorteile bei der Stapelbil- 
dung und Dei der Weiterfuhrung der Stapel zu Nachrol- 
geeinricntungen. In diesem Fall ist zwischen dem 
gekbotsn Formwer.<zeug 1 und den Stapeimagazinen 
4 5 als Ooergabeeinrichtung eine Wendeeinnchtung 14 
angeordnet, die uber eine Saugplatte 15, ggf. mit Zen- 
trierdomen 16, die ausgastoBenen Behalter 2 uber- 
nimmt dreht und in die Stapelmagazine 4, 5 ubergibt, 
die bei dieser Ausfuhrungsform in gleicher Weise ver- 
schiebbar - nur au ; Abstand zum Formwerkzeug 1 - 
anaeordnet sind. 

[0014] Eine Veraesserung der Zugangiichkeit des 
Formwerkzeuges 1 , z. B. zu dessen Wechsei, Reini- 
qung =i e ooachtung. wird durch eine Variation des Ver- 
fahre'ns ermogiicht, das anhand der Vorrichtung nach 
den Ficuren 5 und 6 beschrieben ist. Auch in diesem 
Fall erfolgt die Ubergabe der ausgesioBenen Benalter 2 
an ein= Uberaabeeinrichtung in Form einer 
r.alteoiattel5. dia'an Fuhrungen 16 quer verschiebbar 
jc t bis vor ein Staoeimagazin 17, in das die Behalter 2 
ubergeben werden. Dabei erfolgt diese Ubergabe durch 
o ine Reiativbewegung zwischen dem Stapelmagazin 
17 und der Halteolatte 1 5 uber einen nichi dargestellten 
Antrieb der am Stapelmagazin 17 oder an der Halte- 
platt- 15 wirksam wird. Dieses Stapelmagazin 17 ist - in 
gleicher Weise wie in Figur 3 dargestellt - mit einem 
Staoelmaoazin 18 wechselbar. Das Ausschieben der 
<=tapel 7 erfolgt in gleicher Weise mittels einer Aus- 
schiebeeinrichtung 19 auf ein Transportband 20 und 
ggf auf ein weiteres Transportband 21 . 
[0015] Bei einer Vorrichtung nach Figur 8 wird das 
Verfahren in der Weise abgewandelt. dass das Uberfuh- 
ren der Behalter 2 abwechselnd in zwei Richtungen mit- 
tels zwaier Halteplatten 22. 23 erfolgt. Die Halteplatte 
92 fiihr. die Behalter 2 auf eine Seite zu einer Stapels- 
tation 33 mit den Stapeimagazinen 24, 25, d.e andere 
Halteolatte 23 zu einer zweiten Stapelstation 33 mit den 
Stapeimagazinen 26, 27. Es werden dann zwe, Aus- 
schiebeeinrichtungen 28, 29 und zwei Transportbander 
30 31 eingesetzt. Der Wechsei der Stapelmagazine 24. 



3 



EP 1 075 924 A1 



25 bzw. 26, 27 erfolgt in gleicher Weise wie zuvor 
beschrieben. 

[0016] Dieses Verfahren bietet zusatzlich den Vor- 
teil, dass es bei sehr hohen Taktzahlen des Formwerk- 
zeuges 1 eingese:zt werden kann, wenn die Tajczeit in 
der Gr6(3enordnung von 1,5 Sekunden nicht ausreicht 
die von der Ubergabeeinrichtung aufgenommenen 
Behalter 2 zu einer seitlichen Stapelstation 33 una 
zuruck vordas Formvverkzeug 1 zu fuhren. 
[0017] In den dargestellten Seispielen Figuren 1 - 8 
erfolgt das Stapein aus dem Formwerkzeug heraus 
horizontal. Falls dieses v/ie in den Figuren 9 und * 0 dar- 
gestellt schrag erfolgt kann es vcrteilhaft sein, die sich 
in der Stapeientnahmestation 32 befindlichen Stapel- 
magazine 34 vor dem Herausschieben der Stapel 7 in 
horizontaie Lage zu schwenken und ggf. in Stapelrich- 
tung zu verfahren, um vor einem Querforderband 35 zu 
liegen. 

[0018] Die Figuren 1 1 und 12 zeigen eine Abwand- 
lung des Verfanrens in der Weise, dass die Behalter 2 
vor dem Stapein in ein umlaufendes Palettenband 36 
mit Durchbruche aufweisenden Paletten 37 ubergeben 
werden. Aus diesen heraus erfolgt das Ubergeoen in 
die senkrecht angeordneten Stapeimagazine 33, 39, 
die abwechselnd uber eine Palette 37 und damit in eine 
Stapelstation 33 gefuhrt werden, unter der eine Aus- 
schiebeeinrichtung 42 angeordnet ist. In diesen Figuren 
11, 12 isi beispielhaft dargestellt, dass die Stapeimaga- 
zine 38, 39 von der Stapelstation 33 aus zu zwei Stapel- 
entnahmestationen 32 gefuhrt werden, sodass nach 
dem Anheben und Abkippen der Stapeimagazine 38 : 
39 in dieser Stapeientnahmestation 32 die Stapei 7 auf 
zwei Transportbander 40, 41 gefuhrt werden. Durch 
entsprechendes Absenken der Stapeimagazine 38, 39 
kann ein reihenweiser Austransport der Stapel 7 mittels 
einer Ausstapeieinrichtung 43 erfolgen. Es ist aber in 
gleicher Weise mogiich, die beiden Stapeimagazine 38 : 
39 zu einer einzigen Stapeientnahmestation 32 zu fuh- 
ren wie bei den anderen Ausfuhrungsbeispielen durch 
eine entsprechende u-formige Bewegung beider Sta- 
peimagazine 38, 39. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Stapein von Behaltern (2), die in 
einem Formwerkzeug (1) aus einer thermoplasti- 
schen Kunststofffolie (3) geformt, ausgestanzt und 
zu Stapelmagazinen gefuhrt werden und zum 
Uberfuhren der Stapel (7) zu einer Nachfoigeein- 
richtung, gekennzeichnet durch folgende Verfah- 
rensschritte: 

a) Uberfuhren der Behalter (2) in ein erstes 
Stapelmagazin (4,17,24,26,38); 

b) nach Erreichen einer vorgegebenen Anzahl 
von Behaltern (2) pro Stapel (7) im Stapelma- 
gazin (4,17,24,26,38) verschieben des Stapel- 



magazins (4,17,24,26,38) in eine 
Stapeientnahmestation (32) und Uberfuhren 
eines zweiten Stapelmagazins (5,18,25,27,39) 
aus der Stapeientnahmestation (32) in die Sta- 
5 pelstation (33) zwischen zwei Takten des 

Formwerkzeuges (1); 

c) wahrend des Stapelns der Behalter (2) in 
das zweite Stapelmagazin (5,18,25,27,39) Ent- 
10 leeren des ersten Stapelmagazins 

(4,17,24,26,38) und Fuhren der entnommenen 
Stapel (7) zu einer Nachfolgeeinrichtung; 



75 



20 



2. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Uberfuhren der Behalter (2) aus 
dem Formwerkzeug (1) in die Stapeimagazine (4, 
5) direkt erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die 3ehalter (2) zunachst von einer 
Ubergabeeinrichtung (14,15) aufgenommen und 
dann in die Stapeimagazine (4,17,24,26) uberge- 
ben werden. 



25 4. Verfahren nach Anspruch 3 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Behalter (2) vor dem Stapein um 
180° gedreht werden. 



5. 
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Verfahren nach Anspruch 3 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Behalter (2) rechtwinklig zu ihrer 
AusstoBrichtung verschoben und zu einer seitiich 
angeordneten Stapelstation (33) mit je zwei Stapel- 
magazinen (17,18) gefuhrt werden. 



35 6. Verfahren nach Anspruch 5 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Uberfuhren der Behalter (2) 
abwechselnd durch zwei Halteplatten (22, 23) 
erfolgt, die zu jeweiis zwei seitiich angeordneten 
Stapelstationen (33) mit je zwei Stapelmagazinen 
(24, 25, 26, 27) gefuhrt werden. 



40 



7. 
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Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Behalter (2) zunachst in ein 
Palettenband (36) ubergeben und aus den Paletten 
(37) heraus in die Stapeimagazine (38, 39) uberge- 
ben werden. 



8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7 
dadurch gekennzeichnet, dass das Verschieben 
der beiden Stapeimagazine 
(4,5,17,18,26,27,24,25,38,39) zwischen der Sta- 
pelstation (33) und der Stapeientnahmestation (32) 
in einem U-formigen, entgegengesetzten Bewe- 
gungsabJauf erfolgt. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7 
dadurch gekennzeichnet, dass das Verschieben 
der beiden Stapeimagazine 
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(4.5,1 7,-, £.26.27.24.25.36.39) zu je einer eigenen 
Stapeientr.anmestation :32) erfolgt. 

10 Verfahrer, nasr emern der Anspruche 1 bis 9 
' oadurcn oaKe-.nzeehnet. dass jedes Stapelmaga- 

zin i4 5.17. 18.24.25.26.27.38.39) in der Stapelent- 
nahmestaiior :32; intermittierend hohenmaGig 
verschODer, wira una ir jeaer Rastphase eme Re.he 
von Stapein (7; ausgestoBen wird. 

11 Vorriohtung zum Stapein von Behaltern (2), die aus 
einem Formwer.-.zeug (1; nach dem Formen und 
Ausstanzen ausgestoSen werden, zur Durcnfuh- 
rung des Verianrens nach Anspruch 1. gekenn- 
zeichnet durch zwei Stapeimagazme is 
(4 5 17,18.24.25.26.27.38.39), die zwiscner. einer 
Stapelstation (33) unci einer Stapelentnanmesta- 
tion (32) verschiebbar sind. 

12 Vorriohtung nach Anspruch 11 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das sich in der Stapelstation (33) 
befindliche Stapelmagazin (4, 5) direkt vo: aem in 
Abgabestellung befindlichen Formwerkzeug (1) 
angeordnet ist. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 gekennzeichnet 
durch eine Ubergabeeinrichtung (14,15) zum Uoer- 
fuhren der Behalter (2) vom Formwerkzeug (1) in 
die Stapelstation (33). 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13 dadurch gekenn- 
zeichnet dass die Ubergabeeinrichtung als Wen- 
deeinrichtung (14) zum Drehen der Behalter (2) urn 
1 80° ausgebildet ist. 

15 Vorrichtung nach Anspruch 13 dadurch gekenn- 
zeichnet. dass die Ubergabeeinrichtung als recht- 
winklig zur AusstoBrichtung der Behalter (2) 
verschiebbare Halteplatte (15) ausgebiioet ist und 
die Stapeistation (33) seitlich zum Formwerkzeug 
(1) angeordnet ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 13 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Ubergabeeinrichtung aus zwei 
verschiebbaren Halteplatten (22, 23) besteht, die 
zu je einer Stapelstation (33) mit je zwei verschieb- 
baren Stapelmagazinen (24, 25, 26, 27) gefuhrt 
werden konnen. 

17 Vorrichtung nach Anspruch 13 dadurch gekenn- 
zeichnet. dass die Ubergabeeinrichtung aus einem 
umlaufenden Palettenband (36) besteht. 
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Fig. 2 



9 
8 
7 



X 



BNSDOCIO: <EP 107592AA1 J_> 



EP 1 075 924 A1 



Ansicht X 11 

V ' 



i n o n ( 





[qq 
Qj^QOjc 



T 



n n 



r 



B 




« 




BNSDOCID: <EP 1 075924A1_I_> 



8 




awcrw-.trv <fo 1075S24A1 I > 



EP 1 075 924 A1 





3NSDOCID: <EP 1075924A lj„> 



11 



EP 1 075 924 A1 



Fig. 11 




43 



=0 



r 



32 

_\ 




c 



38 



37 36 



TIT- 



42 





c 



i 



Fig.12 



1 









■ ' c; 




c; 




c; 




c* 







36 



37 



/ 




!D Ol 
!Q O! 
IO Ol 




32 

\ 




a 




l 

II 



/ 


oa 


oo 


\ 


oo 


oo 






oo 


oo 




oo 


oo 






oo 


oo 




oo 


oo 






oo 


oo 




oo 


oo 





a 



a 



HI 
/ 

32 



HMD 



I 



HD 



12 



1075924A1J > 



EP 1 075 S24 A1 




Europdischea EUR 0PAlSCHER RECHERCHENBERICHT 

Patentamt 



Nummer dor Anmoldung 

EP 00 11 3544 



EINSCHLAG1GE POKUMENTE 



Katecjocie 



Kennzejchnung des Dokumenrs ma Angabe. soweit ertorderiich. 

der mafxiePltchen Tette 



Y 
A 

V 
A 

P.Y 
A 



DE 32 02 770 A (ILLIG MASCHINENBAU ADOLF) 
4. August 1983 (1983-08-04) 

* Zusammenfassung; Anspruche; Abbildungen 
* 

US 5 636 722 A (KO0P FRANZ) 
10. Juni 1997 (1997-06-10) 

* Zusammenfassung; Anspruche; Abbildungen 



EP 1 000 887 A (ILLIG ADOLF) 
17. Mai 2000 (2000-05-17) 

* Zusammenfassung; Anspruche; Abbildungen 

DE 73 30 214 U (ILLIG ADOLF MASCHINENBAU) 
20. Februar 1975 (1975-0.2-20) 

* das ganze Dokument * 

DE 296 08 477 U (ILLIG MASCHINENBAU ADOLF) 
11. September 1997 (1997-09-11) 
Anspruche; Abbildung 2 * 



si 

3 



o 



DEN HAAG 

KATEGORIE DER QENANNTEN OOKUMsh/TE 

X von b**cvxl«raf Bodautung b«rachtot 
Y : von beaonaaw Bedeulung in Vamindung mn e»n»r 

andM-»n V*r6tt«nUicftung Oeraatoen Kate gone 
A : tocrmologiacrwr MtrtwrgnjrwJ 
O : ntcmacnnttikch* Onantoaiung 
p : Zwiachanbtacatur 




Oer vortiegende Recnarchenbericht wurde fur aJte Patentansprucne erstellt 



ctor Efttnaung zugrunda itogenda Thaonan odar Grundaatza 
in ores Patentdokument. das jadocn erat am ooer 
nacfi (torn Anm«kS«datum werdttantticm woroon tsS. 
: in dei AnmeWung angafOnrtea Dokument 
aix9 andof»n Griinden angatuhrtoe Dokumont 



Mrtgited oar gteicnon Patannamtito.uDarairtanmmenae* 
Dokument 



13 



BNSDOCID: <EP 1075924A1_L> 



1 



EP 1 075 924 A1 



ANHANG 2UM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT 
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. 



EP 00 11 3544 >• 



In diesam Anhang sind die Mitgtieder der Patenttamilien aer im obengananmen europaiscnen Recherchenbericht angefGhrten 
Patentdokumente angegeben. 

Die Angaben uber die Famiiienmitgfiedef entsp recti en dem Stand oar Oatei des Europaiscnen Patentamts am 
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und eriolgen ohne Gewahr. 



20-10-2000 



irn Recherchenbericht 
angefuhrtes Patentdokument 



Datum der 
Ve rO ft enttichung 



Mitgtied(er) aer 
Patentfamilie 



Datum der 
VerOftentlichung 



DE 


3202770 


A 


04-08-1983 


KEINE 






US 


5636722 


A 


10-06-1997 


DE 4400925 
EP 0732279 


A 
A 


20-07-1995 
18-09-1996 


EP 


1000887 


A 


17-05-2000 


0E 19852359 


C 


31-08-2000 


DE 


7330214 


U 


20-02-1975 


KEINE 






DE 


29608477 


U 


11-09-1997 


KEINE 







I 

£ 
2 



FOr nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsbian des Europaiscnen Patentamts. Nr.t 2/82 



14 



BNSDOCID: <EP 1075S24A1 J_> 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 



□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: ___ 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




FADED TEXT OR DRAWING 



